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The bag has a mounting plate (2) and a tubular dust bag (3) with a closed free end region 
(5) and a region joined to the mounting plate. An outwardly curved dust bag cross-fold (10) 
extends beneath the dust bag material adhering to the mounting plate and at least over the width 
(b) of the mounting plate and edge folds (13,15) are formed starting from it and extending over 
the length of the fill volume of the dust bag. Independent claims are also included for the 
following: a method of manufacturing a filter bag. 
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Beschreibung 

[0001] Die Erflndung betriffi einen Filterbeutel fur ei- 
nen Staubsauger mit einer Halteplatte und einem Staub- 
beutel, wobei der Staubbeutel schlauchartig ausgebildet 
ist mit einem verschlossenen, freien Endbereich und ei- 
nem an die Halteplatte angebundenen Bereich. 
[0002] Filterbeutel der in Rede stehenden Art sind in 
verschiedenen Ausfuhrungsformen bekannt, so bspw. 
mitStaubbeuteln aus einem Papierwerkstaff, welche auf 
ublichen Schlauchbeutel-Anlagen verarbeitet werden 
konnen. Der an die Halteplatte anzubindende Bereich 
eines derartigen, aus einem Papierwerkstoff bestehen- 
den Staubbeutels wird zu einem sogenannten Klotzbo- 
den gefaltet und hiernach mit der Halteplatte bspw. ver- 
klebt. Daruber hinaus sind auch Staubbeutel aus einem 
VliesmaterialbekanntAufgrund deshierbeibiegeschlaf- 
fen Beutelmaterials ist die Bildung eines Klotzbodens in 
einer Schlauch beutel- Anlage nicht moglich. Diesbezug- 
lich istweiter bekannt, derartige, aus einem Vliesmaterial 
bestehende Staubbeutel mit einer, querzurSchlaucher- 
streckungsrichtung des Staubbeutels ausgerichteten 
Halteplatte zu versehen, wonach sich grolie Uberstande 
des Filtermediums bzw. des Staubbeutels beidseitig 
uber die Halteplatte hinaus ergeben. Die so gebildete 
Beutelform ist somit nur fQr Filterkassetten mit im Ver- 
gleich zur Halteplattenflache groBer Offnung geeignet. 
Weiter nachteilig ist hierbei diegeringe Filterbeuteltiefe. 
Bei Filterkassetten, derenfreie Offnung nicht wesentlich 
groBer ist als die Halteplattenflache ist ein Einlegen des 
mit Oberstanden des Staubbeutels versehenen Filter- 
beutels nur erschwert moglich. Bei Filterbeutelformen, 
welche dadurch gebiidet sind, dass die Halteplatte an 
derSchmalseite des im Grundriss im wesentlichen recht- 
eckigen, einseitig geschwei&ten Staubbeutels aufge- 
bracht wird, ergibtsich beim Aufstellen des Filterbeuteis 
eine Situation, bei welcher eine Staubbeutel-Materialla- 
ge direkt unter der Fulioffnung liegt, wodurch das Beful- 
len des Filterbeuteis erschwert ist. 
[0003] Einer Filterbeutel entsprechend dem Oberbe- 
griff des Anspruchs 1 ist bereit aus der EP-A-1 002493 
bekannt. 

[0004] Im Hinblickauf den zuvorbeschriebenen Stand 
der Technik wird eine technische Problematik der Erfin- 
dung darin gesehen, einen Filterbeutel der in Rede ste- 
henden Art in vorteilhafter Weise weiterzubilden. 
[0005] Diese Problematik ist zunachst und im wesent- 
lichen durch den Gegenstand des Anspruches 1 gelost, 
wobei darauf abgestellt ist, dass sich unterhalb des an 
der Halteplatte anhaflenden Staubbeutelmaterials und 
mindestens uber die Breite der Halteplatte eine nach au- 
Ben vorwolbende Staubbeutel-Querfalte erstreckt, von 
welcher ausgehend die sich uber die Fullraumlange des 
Staubbeutels erstreckenden Randfalten gebiidet sind. 
Zufolge dieser Ausgestaltung ist ein Filterbeutel ange- 
geben, welcher ohne Ausbildung eines Blockbodens ei- 
ne Geometrie entsprechend eines Blockboden-Filter- 
beutels aufweist. Die den Fullraum in seiner Lange be- 



grenzenden Randfalten sind zufolge dieser Ausgestal- 
tung nicht, wie im Stand der Technik bekannt, mittelbar 
unter der Halteplatte verhaftet, sondern vieimehr uber 
die ausgebildete Querfalte angebunden, womitsich im 
5 wesentlich en uber die gesamte F ullrau m lange bevorzugt 
eine spiegelsymmetrische Anordnung der Randfalten er- 
gibt. Die Fulioffnung in der Halteplatte ist im Betriebszu- 
stand des Filterbeuteis durch die gewahlte Ausformung 
nicht durch eine Staubbeutel-Medienlage verdeckt. 
10 Dadurch bedingt. dass der erfindungsgemaBe Filterbeu- 
tel nicht nach dem Klotzbodenprinzip, bei welchem die 
Halteplatte, das freie offene Ende des schlauchartigen 
Staubbeutels Oberdeckend, angeordnet Ist, hergestellt 
ist, sondern vieimehr durch Anordnung der Halteplatte 
is in einem Endbereich des schlauchartigen Staubbeutels 
unter bevorzugt volrflachiger Verklebung mit einer rand- 
seitigen, oberen Medienlage des Staubbeutels geformt 
ist, ergibt sich zunachst eine in Fullraumlange betrach- 
tete asymmetrische Anordnung der den Fullraum be- 
20 grenzenden Randfalten, da die vor dem Aufstellen des 
Filterbeuteis zunachst von dem einen verschlossenen, 
freien Endbereich des Staubbeutels weiter entfemte 
Randfalte eine urn die Halteplatte n breite groliere Lange 
aufweist als die, dem verschlossenen, freien Endbereich 
25 naher zugewandte Randfalte, welche Randfalten-Lan- 
gendifferenz durch die Ausbildung der erfindungsge ma- 
Ben Querfalte ausgeglichen ist. In einer weiteren Ausge- 
staltung 1st ein zweiter verschlossener Endbereich vor- 
gesehen, der sich in unmittelbarer Nahe zu einer Rand- 
30 kante der Halteplatte erstreckt Zufolge dieser Ausge- 
staltung ist ein Filterbeutel realisiert, der ohne Ausbildung 
eines bekannten Klotzbodens im aufgestellten Zustand 
des Filterbeuteis, d. h. im Betriebszustand, einen gerin- 
gen Uberstand des Staubbeutelmaterials uber die Hal- 
35 teplattenbreite aufweist, so bspw. einen Uberstand von 
weniger als einem Zentimeter. In vorteilhafter Weise ver- 
laufen die verschlossenen Endbereiche des schlauchar- 
tig ausgebildeten Staubbeutels parallel zu den Langs- 
randkanten der Halteplatte, wobei derzweite verschlos- 
^o sene Endbereich in unmittelbarer Nahe zur zugeordne- 
ten Langsrandkante der Halteplatte, bspw. mit einem Ab- 
standvon 1 cm zu dieser veriauft Dererfmdungsgema&e 
Filterbeutel weist im aufgestellten Zustand eine Full- 
raumlange auf, welche einem Mehrfachen der Halteplat- 
45 tenbrelte entspricht, so in einer bevorzugten Ausgestal- 
tung etwa dem drei- bis ftinffachen der Halteplatte nbrei- 
te. Die Fiiterbeutelbreite ist bei einem beidseitigeh, ma- 
ximalen Uberstand von weniger als 1 cm etwa der Breite 
der Halteplatte angepasst. Die Staubbeuteltiefe ent- 
50 spricht bevorzugt der quer zur Staubbeutel-Schlaucher- 
streckung gemessenen Halteplattenlange. Zufolge der 
gewahlten Geometrie ist der erfindungsgemalie Filter- 
beutel in Filterkassetten einsetzbar, deren Kassettenoff- 
nung angepasst an die Halteplattengeometrie oder ge- 
55 ringfugig groBer ausgebildet ist. In weiterer Ausgestal- 
tung des Erfindungsgegenstandes ist vorgesehen, dass 
dasSchlauchmaterial beabstandetzu dem zweiten End- 
bereich eine Offnung aufweist, die einer Durchtrittsoff- 
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nung der Halteplatte zugeordnet ist. Daruber hinaus 
weist der erfindungsgema&e Rlterbeutel eine Ausbil- 
dung auf, bei welcher die Staubbeutel-Querfalte zuge- 
ordnet einer Randkante der Halteplatte in einer aulten 
auf dem Staubbeutelmaterial aufliegenden Oberfaitung 
ubergeht. 

Diese wuistartige Oberfaitung liegt Im aufgestellten Zu- 
stand des Filterbeutels, d. h. Im Betriebszustand, ver- 
deckt unterhalb der Halteplatte und ragt somit nlcht in 
den Einfuhrweg des Filterbeutels beim Einsetzen des- 
selben In die Filterkassette des Staubsaugers ein. Dles- 
bezuglich wird bevorzugt, dass die Oberfaitung In slch 
fixiert ist. So kann bspw. die Oberfaitung je nach Beutel- 
material in sich verklebt Oder verschweilitsein. Daruber 
hinaus ist es denkbar, dass die Oberfaitung an der Hal- 
teplatte fixiert ist, so welter bevorzugt im Bereich der Un- 
terseite der Halteplatte. Als Staubbeutelmaterial kann 
ublicher, gegebenenfalls auch mehrlagiger Papierwerk- 
stofT gewahlt sein. In einer bevorzugten Ausgestaltung 
istjedoch vorgesehen, dass das Staubbeutelmaterial ein 
Vlies, bspw. ein Meltblown-Materiai ist, wobei welter das 
Viiesmaterial eine wesentlich graftere Dicke als ein Pa- 
pierfiltenmaterial aufweist. In weiterer Ausgestaltung des 
Erfindungsgegenstandes ist unabhangig von der Staub- 
beutel-Materialwahl vorgesehen, dass das Schlauch ma- 
terial unterBildung einer beidseitigeingezogenen Langs- 
randfalte angeordnet ist. Durch die Tiefe der Langsrand- 
falten und die Staubbeutellange ist das Staubaufnahme- 
volumen des Filterbeutels vorgegeben, wobei weiter in 
einer bevorzugten Ausgestaltung vorgesehen ist, dass 
die Tiefe der Langs ran dfalte, jedenfalls bei elnem Vliesr 
material, in Abhangigkeit von der Lange der Querfalte, 
der Breite der Halteplatte, der Dicke des Staubbeutelma- 
terials und des sich in Bezug auf eine Randkante der 
Halteplatte ergebenden Malies des Querfalten-Uber- 
standes gewahlt ist. 

[0006] Die Erfindung betrifft des weiteren ein Verfah- 
ren zur Herstellung eines Filterbeutels mit einer Halte- 
platte und elnem Staubbeutel, wobei zunachst eine 
schlauchartige Anordnung des Staubbeutels unter 
Langsrandfaltelung vorgenommen wird und dieses dann 
unter Ausbildung eines zweiten Endbereiches abge- 
trennt wird. Derartige Verfahren zur Herstellung eines 
Filterbeutels der In Rede stehenden Art sind bekannt. So 
werden bspw. Staubbeutel aus einem Papierfiltermate- 
rial auf einer Schlauchbeutelanlage verarbeitet, wobei 
derzweite EndbereichzurVerhaftung mit der Halteplatte 
als Klotzboden gefaltet wird. Urn ein Verfahren der in 
Rede stehenden Art in vorteilhafter Weisezu verbessern, 
wird vorgeschlagen, dass sodann die beiden gegenuber- 
liegenden, freien Enden verschlossen werden und die 
Halteplatte nach Ausformung einer entsprechenden Off- 
nung in dem Staubbeutelmaterial, zugeord net einem der 
Endbereiche, mit dem Staubbeutel vemaftet wind. Erfin- 
dungsgemafc wird das Filtermaterial bspw. von einem 
Endlosschlauch abgetrennt, wobei bei dieser Abtren- 
nung zugleich ein Verschliefien derfreien Enden des Fil- 
termaterials erfolgt. Die Halteplatte wird sodann auf der 



Oberflache des Filtermaterials, zugeordnet einem End- 
bereich desselben, verhaftet, bspw. verklebt. Der zuge- 
ordnete, verschlossene Endbereich erstreckt sich in un- 
mittelbarer Nahe, parallel zu einer quer zur Schlaucher- 

5 streckungsrichtung verlaufenden Langsrandkante der 
Halteplatte, wobei bevorzugt ein Abstand zwischen der 
Halteplatten-Randkante und dem zugeordneten ver- 
schlossenen Ende von weniger als 1 cm gewahlt ist. Der 
Filtermaterialschlauch kann auf einer ublichenSchlauch- 

io ziehaniage gefertigt sein. Das VerschiieBen der offenen 
Schmalseiten des Filtermaterialschlauches kann durch 
Klebung, Schwei&ung oder Biidung eines Wikkeffalzes 
erfolgen. Auf diesem plan Hegenden, allseitig geschios- 
senen Beutel, wird die Halteplatte aufgeschweiftt Oder 

15 gekiebt, so dass die Langsseite der Halteplatte parallel 
und direkt oder mit geringem Abstand anschliefiend zur 
kurzen Selte des Beutei-Rechteckes liegt. In einem wei- 
teren Verfahrensschritt wird eine Biese aus dem uber- 
schussigen Filtermaterial einer Beutelseite gebildet. 

zo Hierzu wird vorgeschlagen, dass der mit der Halteplatte 
verhaftete Staubbeutelmaterial-Bereich in Langsrich- 
tung des Staubbeutels auf den anderen Endbereich hin 
umgefaltet wird, unter Ausbildung eines Querfalten- 
Oberstandes. Weiter wird vorgeschlagen, dass hiernach 

25 der Querfalten-Uberstand in Langsrichtung des Staub- 
beutels auf den anderen Endbereich hin iibergefaltet 
wird. Diese Oberfaitung wird sodann in sich fixiert, bspw. 
verschweilit oder an der Halteplatte fixiert, bspw. ange- 
schweilit. Weiter alternativ kann diese Oberfaitung auch 

30 abgetrennt werden. Zufolge des erfindungsgemalien 
Verfahrens ist ein Rlterbeutel herstellbar, welcher ohne 
Ausbildung eines Blockbodens eine Geometrie erzielt, 
welche einem Biockboden-Filterbeutel entsprichL Der 
nach dem erfindungsgema&en Verfahren hergestellte 

35 Fllterbeutel weist eine, bevorzugt spiegelsymmetrische 
Anordnung der sich uber die Fullraumlange des Staub- 
beutels erstreckenden Randfalten auf, so dass nach ei- 
nem Aufstelien des Filterbeutels ein optimales Befullen 
desselben ermoglicht isL Des weiteren ist durch das er- 

40 findungsgemafce Verfahren sichergestellt, dass das 
Staubbeutelmaterial nicht oder nicht wesentlich, d. h. mit 
weniger als 1 cm, uber die Grundgeometrie der Halte- 
platte hervorragt, so dass der hergestellte Rlterbeutel in 
Staubsaugerkassetten eingesetzt werden kann, deren 

45 Kassettenaffnung im wesentlichen dem Halteplatten- 
grundriss entsprlcht. Das erfindungsgemalie Verfahren 
ist zur Verarbeitung von Staubbeuteln aus einem Papier- 
filtermaterial einselzbar. Bevorzugt kommt jedoch dieses 
Verfahren bei einem Vlies-Filtermaterial zum Einsatz. 

so [0007] Nachstehend ist die Erfindung anhand der bei- 
gefugten Zeichnungen, welche lediglich ein Ausfuh- 
rungsbeispiel darstellen, naher erlautert. Es zeigt: 

Fig. 1 eineSeitenansichtgegeneinenerfindungsge- 
55 mSRen Fllterbeutel in der aufgestellten Stel- 

lung, d. h. in der Betriebsstellung; • 

Fig. 2 dieDraufsichtaufeinenschlauchartigen, plan 
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liegenden und beidseitig geschlossenen 
Staubbeutel aus einem Vlies material mit ei- 
ner, einem Endbereich des Staubbeutels zu- 
geordneten und mit diesem verhafteten Hal- 
teplatte; 

Fig. 3 die Seitenansicht der Fig.. 2; 

Fig. 4 den vergroSerten Schnittgema&der Unie IV- 
IV In Fig. 2; 

Fig. 5 eine Abwicklung des Staubbeutels mit ange- 
deuteter Positionierung der HaltepiaUe, wobei 
vorgepragte Faltlinien in durchgezogener U- 
nienart und sich selbstandig im Zuge des wei- 
teren Verfahrens einstellende Faltlinien In 
strichpunktierter Linienart dargestellt sind; 

Fig. 6 eine schematische Seitenansichtsdarstellung 
gemali Fig. 3; 

Fig. 7 eine Folgedarstellung zu Fig. 6, nach einem 
Umfalten des mit der Halteplatte verhafteten 
Staubbeutelmaterial-Bereiches; 

Fig. 8 eine weitere schematische Folgedarstellung, 
die aufgestellte Situation des nach dem erfin- 
dungsgemaSen Verfahren hergestellten Fil- 
terbeutels betreffend; 

Fig. 9 eine HerausvergroRerung des mit der Halte- 
platte verhafteten Endbereiches des Staub- 
beutels, eine Zwischenstellung im Zuge des 
Umfaltens dieses Bereiches darstellend; 

Fig. 10 eine Folgedarstellung der Fig. 9 im Zuge des 
weiteren Umfaltens; 

Fig. 11 die vollendete Umfaltung des mit der Halte- 
platte verhafteten Staubbeutelmaterial-Berei- 
ches; 

Fig. 12 eine Folgedarstellung zu Fig. 1 1 , nach einem 
Qberfalten eines aus der Umfaltung gemaR 
den Fig. 9 bis 11 resultierenden Querfalten- 
Qberstandes; 



Fig. 13 einen Querschnitt durch die Halteplatte im Be- 
reich einer Fulloffnung, den aufgestellten, be- 
triebsbereiten Zustand des Filterbeutels be- 
treffend; 

Fig. 14 eine Ausschnlttdarstellung einer Abwicklung 
gemaR Fig. 5, jedoch eine weitere Ausfuh- 
rungsform betreffend. 

[0008] Dargestellt und beschrieben ist zunachst mit 
Bezug zu Fig. 1 ein Fllterbeutel 1 fur einen nicht darge- 
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stellten Staubsauger, bestehend aus einer Halteplatte 2 
und einem in dem dargestellten Ausfuhrungsbeispiel aus 
einem Vliesmaterial bestehenden Staubbeutel 3. 
[0009] Der Staubbeutel 3 ist schlauchartig ausgebildet 
und weist beidseitig eine Langsrandfaitelung 4 auf. Die 
beiden freien Endbereiche 5 und 6 des schlauchartigen 
Filtermaterials sind verschlossen, so bspw. durch Kle- 
bung, Schweiftung oder Bildung eines Wickelfalzes. 
[0010] Die Halteplatte 2 ist annahernd vollflachig mit 
dem Staubbeutelmaterial verhaftet, bspw, verklebt, wo- 
durch sich unterhalb der Halteplatte 2 ein Staubbeutel- 
Materialabschnitt7' ergibt Dieser Materialabschnitt 7' ist 
demzweiten Ende6 des schlauchformigen Staubbeutels 
3 zugeordnet und weist eine -in Fig. 1 nicht dargestellte- 
Offnung 8 auf, welche einer -gleichfails in Fig. 1 nicht 
dargestellten- Durchtrlttsofmung 9 der Halteplatte 2 zu- 
geordnet ist. 

[0011] Der Materialabschnitt T erstreckt sich nahezu 
uber die gesamte Breite der Halteplatte 2. Unterhalb die- 
ses an der Halteplatte 2 anhaftenden Materialabschnitts 
T erstreckt sich eine nach auRen vDrwolbende Staub- 
beutel-Querfalte 10, deren Erstreckungslange minde- 
stens der Halteplattenbreite b entspricht. In dem darge- 
stellten Ausfuhrungsbeispiel ist die Querfaltenlange gro- 
wer gewahlt als die Halteplattenbreite b. 
[0012] Diese Querfalte 10 erstreckt sich von der, dem 
zweiten Ende 6 abgewandten Randkante 1 1 des mit der 
Halteplatte 2 verhafteten Materialabschnitts 7* ausge- 
hend bis in den dieser Randkante 11 gegenuberliegen- 
den Bereich und geht hier uber in eine Qberfaltung 12 
der der Randkante 11 gegenuberiiegenden, sich uber 
die Fullraumlange 1 des Staubbeutels 3 erstreckenden 
Randfalte 13. 

[0013] Diese Qberfaltung 12 ist gebildet aus einem 
Querfalten-Uberstand 14, welcher resultiert aus der ge- 
genuber der, der Randkante 11 des Materialabschnitts 
T zugewandten Randfalte 15 grofieren Lange der Rand- 
falte 13, wobei die Randfalte 13 mit dem unteren freien 
Ende 5 beginnend, die Qberfaltung 12 einschlieliend an 
dem oberen freien, geschlossenen Ende 6 endet. 
[0014] Zufblge dieser Anordnung gehen die wirksa- 
men Randfalten 13 und 15 von der Querfalte 10 aus. 
[0015] Der zweite, verschlossene Endbereich 6 er- 
streckt sich in unmittelbarer Nahe zu einer Langsrand- 
kante 16 der Halteplatte 2, wobei hier ein Uberstands- 
rnafi a von weniger als 1 cm gewahit ist. 
[0016] Die erwahnte Qberfaltung 12 kann insichfixiert, 
bspw. verklebt oder verschwei&tsein. Dargestellt ist eine 
Losung, bei welcher die Qberfaltung 12 an der zugeord- 
neten Randfalte 13verhaftetist, bspw. mit dieser verklebt 
ist. 

[0017] Der erfindungsgemalie Filterbeutel 1 weist eine 
symmetrische Anordnung der den Fullraum 17 begren- 
zenden Randfalten 13 und 15 auf. Des weiteren ist der 
Fullraum 17 zumindest hinsichtlich der Breitenerstrek- 
kung der Halteplatte 2 symmetrisch zur Durchtrittsoff- 
nung 9 der Halteplatte 2 ausgerichtet, so dass das Be- 
fQllen des Filterbeutels 1 in optimaler Weise gewahrlel- 
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stet ist. Zufolge der vorgeschlagenen Faltelung des 
Staubbeutelmaterials und der damit einhergehenden 
Ausrichtung der Randfalten 13 und 15 liegt keine Beu- 
telmateriallage direkt unter der Durchtrittsoffnung 9 der 
Halteplatte 2, was das Befullen des Filterbeutels 1 er- 
schweren wurde. 

[0018] In Fig. 2 ist ein schlauchartiger, plan llegender 
Staubbeutel 3 dargestellt, dessen freien, schmalseltigen 
Enden 5 und 6 geschlossen sind, so bspw. durch Ver- 
klebung oder Verschweiliung. 

[0019] Entlang den Filtermaterial-Langsseiten slnd 
Langsrandfaltelungen 4 ausgeformt {vergl. Fig. 4). Durch 
diese Langsrandfaltelungen 4 sind an beiden LangsrSn- 
dern des schlauchartigen Staubbeutels 3 jeweils eine 
Randfalte 13 und eine Randfalte 15, sowie elne nach 
Innen weisende Randkante 18 ausgeformt. 
[0020] Wie welter aus derSchnittdarstellung In Fig. 4 
zuerkennen, ist dieobere, der Halteplatte 2 zugeordnete 
Materiallage 7 einstuckig ausgebildet, wohingegen die 
untere Materiallage 1 9 geblldet ist aus zwei, von den je- 
weiligen Randfalten 13ausgehenden und in einem Uber- 
lappungsbereich miteinander verhafteten Materialstrei- 
fen. Die hierbei gebildete Schlauchnaht ist mit dem Be- 
zugszeichen 20 versehen. 

[0021] Die Halteplatte 2 ist in einem Endbereich, dem 
geschlossenen zweiten Ende 6 zugeordnet, auf der Ma- 
teriallage 7 platziert und dort mit dem Filtermaterial im 
Bereich eines Materialabschnitts T verhaftet, bspw. ver- 
klebt. 

[0022] Die Lange der Halteplatte 2 entspricht hierbei 
im wesentiichen der querzur Schlaucherstreckung des 
Staubbeutels 3 gemessenen Breite desselben, wobei 
weiter ein Verhaltnis von Halteplattebreite b zu in 
Schlauchrichtung gemessener Staubbeutellange -Lan- 
ge zwischen den Enden 5 und 6- von etwa 1 : 4 bis 1 : 5 
gewahlt ist. 

[0023] Die Anordnung der Halteplatte 2 ist weiter so 
gewahlt, dass ein geringfugiger Uberstand zwischen der 
dem Ende 6 zugeordneten Langsrand kante 16 der Hal- 
teplatte 2 und diesem Ende 6 von weniger als 1 cm vor- 
liegt. 

[0024] Zugeordnet zu der Durchtrittsoffnung 9 der Hal- 
teplatte 2 ist in der oberen Materiallage 7 des Staubbeu- 
tels 3 eine flfmung 8 vorgesehen. 
[0025] Wie we iter aus der Fig. 2 zuerkennen, sind par- 
allel zu den Schmalseiten des Staubbeutels 3 verlaufen- 
de Vorbruche 21 und 22 vorgesehen, wobei der in der 
oberen Materiallage 7 vorgesehene Vorbruch 21 in sei- 
nem Abstand parallel zum Ende 6 in Abhangigkeit von 
der Breite k der Schweifinaht 6, der Halteplatte nbreite b 
und der Lange s einer Schlaufe 23 -welche noch naher 
beschrieben wird- gewahlt ist Der Abstand des unteren, 
in der Materiallage 19 ausgebildeten Vorbruches 22 zu 
der parallel verlaufenden Kante des En des 6 ist in Ab- 
hangigkeit von der Schweilinahtbreite k, der Halteplat- 
tenbreite b und derStaubbeutel-Materialdicke dgewahit. 
[0026] Des weiteren sind in dem ersten, der Halteplatte 
2 abgewandten Endbereich 5 des Staubbeutels 3, die 



jeweiligen Ecken aussparende Vorbruche 24 vorgese- 
hen. 

[0027] In Fig. 5 Ist eine Abwicklung eines zugeschnit- 
tenen Staubbeutels 3 dargestellt. Die zuzuordnende Hal- 
5 teplatte 2 ist in strichpunktierter Linienart wiedergege- 
ben. 

[0028] Es sind die schmairandseitigen Nahte der En- 
den 5 und 6 zu erkennen sowie die parallel hierzu ver- 
laufenden Vorbruche 21, 22 und die, die dem unteren 
Ende 5 zugeordneten, die Ecken aussparenden vorbru- 
che 24. Des weiteren sind die Randfalten 13, 15 sowie 
die innere Faltkante 18 der Langsrandfaltelungen 4 zu 
erkennen. 

[0029] Des weiteren zeigt Fig. 5, dass der, der oberen 
Materiallage 7 zugeordnete Vorbruch 21 sich uber die 
Breite h der oberen Materiallage 7 hin beidseitig hlnaus 
bis zu den Faltkanten 18 erstreckt, wobei hingegen der, 
der unteren Materiallage 19 zugeordnete Vorbruch 22 
lediglich bis zu den diese begrenzenden Randfalte 13 
verlaufl 

[0030] Die weiter in strichpunktierter Linienart darge- 
stellten Fallen im Beneich der Langsrandfaltelung 4 er- 
geben sich im Zuge des weiteren Verfehrens zur Her- 
steliung des Filterbeutels 1. insbesondere die, das auf 
der Randfalte 13 mundende Ende des Vorbruches 22 
mit dem Eckbereich von, dem unteren Ende 5 des Staub- 
beutels 3 zugewandten Randkante 25 und zugeordneter 
Randfalte 15 verbindende Querfalte 10 erweist sich im 
Zuge der weiteren Herstellung des Filterbeutels 1 alsvor- 
teiihaft. Die Lange t dieser diagonalen Querfalte 10 er- 
rechnet sich aus dem 1,5-fachen der Halteplatte nbreite 
b plus dem Mali des Gberstandes a zwischen Halteplat- 
te n-Langs rand kante 16 und parallel verlaufendem Ende 
6 des Staubbeutels 3. 

[0031] In den Fig. 6 bis 8 ist in schematischen Darstel- 
lungen das weitere Verfahren zur Herstellung des erfin- 
dungsgema&en Filterbeutels 1 gezelgt In Fig. 6 istsche- 
matisch ein Schnitt durch die Halteplatte 2 dargestellt, 
unterhalb welcher sich der, dem Ende 6 zugewandte 
Endbereich des schlauchartigen Staubbeutels 3 er- 
streckt. Es sind weiter schematisch die Vorbruche21 und 
22 zu erkennen. Infolge der gewahlten Anordnung der 
Halteplatte 2 auf der oberen Materiallage 7 weisen die 
Materiallagen7, 19 bzw. deren Randfalten 13, 15 in ihrer 
Langserstreckung -bezogen auf die zugeordneten Hal- 
teplatten-Langsrandkante 16 (Randfalten der oberen 
Materiallage 7) und der Halteplatten-Langsrandkanle 25 
{Randfalten der unteren Materiallage 19}- unterschiedli- 
che LSngen auf, welcher Unterschied etwa derHalteplat- 
tenbreite b entspricht Ein Aufetellen eines Staubbeutels 
3 aus der Situation gemafi Fig. 6 wurde eine asymme- 
trische Beutelform und eine damit einhergehende 
schlechte Befullung des Filterbeutels 1 nach sich Ziehen. 
[0032] ErfindungsgemaR wird die Halteplatte 2 und so- 
mit der an dieser verhaftete Abschnltt der Materiallage 7 
gegriffen und in Langsrichtung des Staubbeutels 3 in 
Richtung auf den entfernten Endbereich 5 hin umgefaltet, 
wobei diese Umfaltung um die vorgesehenen Vorbruche 
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21 und 22 erfolgt. Es kommt hierbei zu einer Parallelver- 
lagerung urn die durch die Vorbruche 21 und 22 gebil- 
deten Gelenkachsen. Im Zuge dieser Umfaltung wird der 
Querfalten-Gberstand 14 ausgeformt, welcher in Fig. 8 
in Form einer Schlaufe 23 dargestellt ist. Die Lange s 
dieser Schlaufe resultiert hierbei aus der Addition der 
Halteplatlenbreite b, des Uberslandes a und der vierfa- 
chen Materialdicke d. Der in der Grundstellung gemaR 
Fig. 6 mit dem Abstand s der Schiaufe zu dem Ende 6 
liegende Punkt 26 wandert im Zuge der Umfaltung ge- 
rnafc Fig. 7 in den Bereich der, dem Ende 6zugeordneten 
Langsrandkante 16 der Halteplatte 2, wonach bspw. im 
Bereich dieses Punktes 26 eine Anhaftung der unteren 
Materiallage 19 an der Halteplatte 2 erfolgen kann. Wie 
aus Fig. 8 zu erkennen, ist durch die erfmdungsgema&e 
Falttechnik eine spiegelsymmetrische Anordnung der 
Materialmen bzw. der Randfalten in der aufgestellten 
Stellung des Filterbeutels 1 gegeben. 
[0033] DerQuerfalten-Uberstand 14 bzw. die Schlaufe 
23 kann abschlie&end in sich fixiert werden. Altemativ 
kann diese Schlaufe auch aulien an der Materiallage 19 
verhaftet werden, weiter altemativ auch eine Abtrennung 
des uberstehenden Materials erfolgen. 
[0034] Im Zuge der Umfaltung entsteht die bereits er- 
wahnte Querfalle 10, deren Lange t aus der Addition des 
1 ,5-fachen der Halteplatlenbreite b und des Uberstandes 
a'resultiert. Diese Querfalte 10 erstreckt sich in der auf- 
gestellten Endstellung gemali Fig. 8 unterhalb des an 
der Halteplatte 2 anhaftenden Abschnittes der Material- 
lage 7. 

[0035] Die Tiefe x der Langsrandfalten 4, d . h . der par- 
allel Abstand zwischen Randfalte 13 Oder 15 und in- 
nenliegender Faltkante 18 ist in Abhangigkeit von der 
Lange t der Querfalte 1 0. der Breite b der Halteplatte 2, 
der Dicke d des Staubbeutel materials und des sich in 
Bezug auf die Randkante 16 der Halteplatte 2 ergeben- 
den Makes a des Querfalten-Uberstandes 14 gewahlt. 
[0036] Die Fig. 9 bis 12 zeigen das Faltverfahren an- 
hand eines konkreten Ausfuhrungsbeispiels. Auch hier 
erfolgteineParallelverlagerungderHalteplatte2mitdem 
hieran verhafteten Abschnitt T der Materiallage 7 in Rich- 
tung auf das entfernt liegende freie Ende 6, wobei auch 
hier die Verlagerung urn die Vorbruche 21 , 22 erfolgt. In 
Fig. 11 ist die Stellung nach Beendigung des Umfaltens 
dargestellt. Auch hier ergibt sich eine Querfalte 10, wel- 
che nach auRen vorwolbend sich uber die Breite b der 
Halteplatte 2 hinaus erstreckt. 

[0037] AbschlieRend wird gemali Fig. 12 der Querfal- 
ten-Oberstand 14 bzw. die gebildete Schlaufe 23 nach 
unten hin in Richtung auf das entfernte Ende 5 gegen 
die untere Materiallage 19 ubergefaltet und dort fixiert, 
bspw. angeschwei&t. 

[0038] Nach einem Aufstellen des so hergestellten Fil- 
terbeutels 1 ergibt sich ein im wesentiichen symmetri- 
scher Querschnitt, wobei die Randfalten 13, 15 etwa auf 
Hone derzugeordneten Langsrandkanten 1 6, 25 der Hal- 
teplatte 2 im Bereich der Querfalte 10 munden. 
[0039] Wie aus der Querschnittsdarstellung In Fig. 13 



zu erkennen. ist durch das gewahlte Verfahren und dem 
damit einhergehenden symmetrischen Aufbau des auf- 
gestellten Filterbeutels 1 eine optimale Befullung dessel- 
ben durch die Durchtritisoffnung 9 der Halteplatte 2 er- 
5 moglicht. 

[0040] In einer weiter bevorzugten Ausfuhrung zur 
Herstellung des erfindungsgemafcen Filterbeutels 1 wer- 
den sowohl die Querfalte 10 als auch die, beidseitig der 
Querfalte 10 symmetrisch angeordneten Faltkanten 30 
10 bis 33 als Vorbruche ausgebildet. So konnen diese im 
Fertigungsprozess durch mechanische Komprimierung 
Oder Ultraschailschweifcen gebildet sein. Diese Faltkan- 
ten 30 bis33spannen ein Rechteckauf, mit der Querfalte 
10 als Diagonale, wobei weiter eine Langs-Faltkante 30 
15 sowohl zur Randfalte 15 als auch zur Querfalte 10 in 
einem Winkel Alpha von 30° veriaufl. Ebenso verlauft 
eine Quer-Faltkante 31 in einem Winkel Alpha von 30° 
zu einer gedachten Halteplatten-Randkante 25, welch 
letztere wiederum mit der diagonal verlaufenden Quer- 
20 falte 10 den gleichen Winkel Alpha einschlieftt. 

[0041] Die ober- und unterhalb des Material lag en-Ab- 
schnittes 7' belassenen Faltabschnitte zwischen der ge- 
dachten Halteplatten-Randkante 25 und dem Vorbruch 
21 sowie dem weiteren Vorbruch 22 und derfreien Rand- 
2S kante weisen gleiche Hohen V v V 2 auf, wobei eine Ver- 
langerung des Vorbruches 22 in die obere gedachte Hal- 
teplatten-Randkante einlauft 

[0042] Die quer zur Langserstreckung der Randfalten 
13, 15 gemessenen Breiten U 1 und U 2 der Langsrand- 
3Q faltelungen 4 sind gleich bemessen. 



Patentansp ruche 

35 1. Filterbeutel (1) fureinen Staubsauger mit einer Hal- 
teplatte (2) und einem Staubbeutel (3), wobei der 
Staubbeutel (3) schlauchartig ausgebildet ist mit ei- 
nem verschlossenen, freien Endbereich (5) und ei- 
nem an die Halteplatte (2) angebundenen Bereich, 

40 dadurch gekennzeichnet, dass sich unterhalb des 
an der Halteplatte (2) anhaftenden Staubbeutelma- 
terials und mindestens uber die Breite (b) der Halte- 
platte (2) eine nach aulien vorwolbende Staubbeu- 
tei-Querfalte (10) erstreckt, von welcher ausgehend 

45 die sich uber die Fuliraumiange {1 ) des Staubbeutels 
(3) erstreckenden Randfalten {13, 15) gebildet sind. 

2. Filterbeutel nach Anspruch 1 oder insbesondere da- 
nach, dadurch gekennzeichnet, dass ein zweiter 
verschlossener Endbereich (6) vorgesehen ist, der 
sich in unmittelbarer Nahe zu einer Randkante (16) 
der Halteplatte (2) erstreckt. 

3. Filterbeutel nach einem oder mehreren der vorher- 
gehenden Anspruche oder insbesondere danach, 
dadurch gekennzeichnet, dass das Schlauchma- 
terial beabstandet zu dem zweiten Endbereich (6) 
eine Offnung (8) aufweist, die einer Durchtrittsoff- 
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nung (9) der Halteplatte (2) zugeardnet ist. 

4. Filterbeutel nach einem oder mehreren der vorher- 
gehenden Anspruche Oder insbesondere danach, 
dadurch gekennzeichnet, class die Staubbeutel- 
Querfalte {1 0) zugeardnet einer Randkante (16) der 
Halteplatte (2) in einer aufcen auf dem Staubbeutel- 
materiai aufliegenden Gberfaltung (12) ubergeht. 

5. Filterbeutel nach einem oder mehreren der vorher- 
gehenden Anspruche oder insbesondere danach, 
dadurch gekennzeichnet, dass die Gberfaltung 
(12) in sich fixiert ist. 

6. Filterbeutel nach einem oder mehreren der vorher- 
gehenden Anspruche oder insbesondere danach, 
dadurch gekennzeichnet, dass die Gberfaltung 
(12) an der Halteplatte (2) fixiert ist. 

7. Filterbeutel nach einem oder mehreren der vorher- 
gehenden Anspruche oder insbesondere danach, 
dadurch gekennzeichnet, dass das Staubbeutel- 
material ein Vlies ist. 

8. Filterbeutel nach einem oder mehreren der vorher- 
gehenden Anspruche oder insbesondere danach, 
dadurch gekennzeichnet, dass das Vliesmaterial 
eine wesentlich groliere Dicke (d) als ein Papierfil- 
termaterial aufweist. 

9. Filterbeutel nach einem Dder mehreren der vorher- 
gehenden Anspruche oder insbesondere danach, 
dadurch gekennzeichnet, dass das Schlauchma- 
terial unter Bildung einer beidseitig eingezogenen 
Langsrandfalte (4) angeordnet ist. 

10. Filterbeutel nach einem oder mehreren der vorher- 
gehenden Anspruche oder insbesondere danach, 
dadurch gekennzeichnet, dass die Tiefe (x) der 
Langsrandfalte (4), jedenfalls bei einem Vliesmate- 
rial, in Abhangigkeit von der Lange (t) der Querfalte 
(10), der Breite (b) der Halteplatte (2), der Dicke (d) 
des Staubbeutelmaterials und des sich in Bezug auf 
eine Randkante(16) der Halteplatte (2) ergebenden 
Makes des Querfalten-Uberstandes (1 4) gewahlt ist. 

11. Verfahren zur Herstellung eines Filterbeutels (1) mit 
einer Halteplatte (2) und einem Staubbeutel (3), wo- 
bei zunachst eine schlauchartige Anardnung des 
Staubbeutels (3) unter Langsrandfaltelung vorge- 
nommen wird und dieses dann unter Ausbildung ei- 
nes zweiten Endbereiches (6) abgetrennt wird, da- 
durch gekennzeichnet, dass sodann die beiden 
gegenuberliegenden, frelen Enden (5, 6) verschlos- 
sen werden und die Halteplatte (2) nach Ausformung 
einer entsprechenden Offnung (8) in dem Staubbeu- 
telmaterial, zugeordnet einem der Endbereiche (6), 
mit dem Staubbeutel (3) verhaftet wird. 



12. Verfahren nach Anspruch 11 oder insbesondere da- 
nach, dadurch gekennzeichnet, dass der mit der 
Halteplatte (2) verhaftete Staubbeutelmaterial-Be- 
reich in Langsrichtung des Staubbeutels (3) auf den 

s anderen Endbereich (5) hin umgefaltet wird, unter 
Ausbildung eines Querfalten-Uberstandes (14). 

13. Verfahren nach einem oder mehreren der Anspru- 
che 11 bis 12 oder insbesondere danach, dadurch 

10 gekennzeichnet, dass der Querfalten-Uberstand 
(14) in LSngsrichtung des Staubbeutels (3) auf den 
anderen Endbereich (5) hin ubergefaltet wird. 

14. Verfahren nach einem oder mehreren der Anspru- 
15 che 1 1 bis 13 oder insbesondere danach, dadurch 

gekennzeichnet, dass die Gberfaltung (12) in sich 
fixiert wird. 

15. Verfahren nach einem oder mehreren der AnsprQ- 
20 che 1 1 bis 14 oder insbesondere danach, dadurch 

gekennzeichnet, dass die Gberfaltung (12) an der 
Halteplatte (2) fixiert wird. 



25 Claims 

1. Filter bag (1) for a vacuum cleaner with a holding 
plate (2) and a dust bag (3), the dust bag (3) being 
tube-shaped with a closed, free end region (5) and 

30 a region connected to the holding plate (2), charac- 
terised in that below the dust bag material adhering 
to the holding plate (2) and at least across the width 
(b) of the holding plate (2) extends an outwardly and 
fo rward ly bu Ig ing transverse fold (1 0) of the d ust bag , 

3S starting from which the edge folds (1 3, 15) extending 
across the filling-chamber length (1 ) of the dust bag 
(3) are formed. 

2. Filter bag according to claim 1 or in particular ac- 
40 cording thereto, characterised in that there is pro- 
vided a second closed end region (6) which extends 
in the immediate vicinity of an edge (16) of the hold- 
ing plate (2). 

45 3. Filter bag according to one or more of the preceding 
claims or in particular according thereto, character- 
ised in that the tube material at a distance from the 
second end region (6) has an opening (8) which is 
associated with a through-opening (9) of the holding 

so plate (2). 

4. Filter bag according to one or more of the preceding 
claims or In particular accord ing thereto, character- 
ised in that the transverse fold (10) of the dust bag 
ss associated with an edge (16) of the holding plate (2) 
merges with a folded-over portion (1 2) resting on the 
outside of the dust bag material. 
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5. Filter bag according to one or more of the preceding 
claims or in particular according thereto, character- 
ised in that the folded-aver portion (12) is fixed in 
itself. 

6. Filler bag according to one or more of the preceding 
claims or in particular according thereto, character- 
ised in that the folded-over portion (12) is fixed to 
the holding plate (2). 

7. Filter bag according to one or more of the preceding 
claims or in particular according thereto, character- 
ised in that the dust bag material is a non-woven 
fabric. 

8. Filter bag according to one or more of the preceding 
claims or in particular according thereto, character- 
ised in that the non-woven fabric material has a 
substantially greater thickness (d) than a paper filter 
material. 

9. Filter bag according to one or more of the preceding 
claims or in particular according thereto, character- 
ised in that the tube material is arranged so as to 
form a longitudinal edge fold (4) pulled in on both 
sides. 

1 0. Filter bag according to one or more of the preceding 
claims or in particular according thereto, character- 
ised in that the depth (x) of the longitudinal edge 
fold (4), in any case with a non-woven fabric material, 
is selected as afunction of the length (t) of the trans- 
verse fold (10), the width (b) of the holding plate (2), 
the thickness (d) of the dust bag material, and the 
dimension of the projecting portion (14) of the trans- 
verse fold which arises in relation to an edge (16) of 
the holding plate (2). 

11. Method for the manufacture of a filter bag (1) with a 
holding plate (2) and a dust bag (3), wherein first a 
tube-shaped arrangement of the dust bag (3) is 
made, pleating the longitudinal edge, and this is then 
detached, forming a second end region (6), charac- 
terised in that then. the two opposed, free ends (5, 
6) are closed and the holding plate (2), after forming 
a corresponding opening (8) in the dust bag material, 
associated with one of the end regions (6) , is adhered 
tD the dust bag (3). 

12. Method according to claim 11 or in particular accord- 
ing thereto, characterised in that the dust bag ma- 
terial region adhered to the holding plate (2) is folded 
over towards the other end region (5) in the longitu- 
dinal direction of the dust bag (3), forming a project- 
ing portion (14) of the transverse fold. 

1 3. Method according to one or more of claims 1 1 to 1 2 
orln particular according thereto, characterised in 



that the projecting portion (14) of the transverse fold 
is folded overtowards the other end region (5) in the 
longitudinal direction of the dust bag (3). 

5 14. Method according to one or more of claims 11 to 13 
or in particular according thereto, characterised in 
that the folded-over portion (12) is fixed in itself. 

15. Method according to one or more of claims 11 to 14 
10 or in particular according thereto, characterised in 
that the folded-over portion (1 2) is fixed to the hold- 
ing plate (2). 



is Revindications 

1. Sacfiltrant{1) pour unaspirateur a poussieres, avec 
une plaque de maintien (2) et un sac £ poussferes 
(3), le sac £ poussteres (3) etant conforms en tuyau, 

20 avec une zone d'extr6mit6 (5) libre ferm£e et une 
zone rattachee a la plaque de maintien, caracteri- 
see en ce qu'au-dessous du materiau de sac a 
poussi&res adherent d la plaque de maintien (2) et 
au moins sur la largeur (b) de la plaque de maintien 

25 (2) s'6tend un pli transversal de sac a poussieres 
(10) pre-bombe vers I'exterieur, pli a partir duquel 
sont formes les plis de bordure (13,15) s'etendant 
sur la longueur spatiale de remplissage (1) du sac d 
poussi&res (3). 

30 

2. Sacfiltrantselan la revendication 1 ou en particulier 
selon celle-ci, caracterise en ce qu'est prevue une 
deuxteme zone d'extrSmite (6) ferm6e, s'Stendant a 
proximity immediate d'une ar§te de bordure (16) de 

35 la plaque de maintien (2). 

3. Sac filtrant selon, ou en particulier selon, I'une ou 
plusieurs des revendications pr6c6dente3, caracte- 
rise en ce que le materiau de tuyau presente, a 

40 distance de la deuxieme zone d'extremite (6), une 
ouverture (8) associee a une ouverture de passage 

(9) de la plaque de maintien (2). 

4. Sac filtrant selon, ou en particulier selon, Tune ou 
45 plusieurs des revendications precedentes, caracte- 
rise en ceque le pli transversal desaca poussieres 

(10) , assocte £ une arete de bordure (16) de la pla- 
que de maintien (2), se transforme en un pliage de 
dessus (12) reposant exterieurement sur le materiau 

so de sac £ poussieres. 

5. Sac filtrant selon, ou en particulier selon, Tune ou 
plusieurs des revendications precedentes, caracte- 
rise en ce que le pliage de dessus (12) est fixe en 

55 soi. 

6. Sac filtrant selon, ou en particulier selon, Tune ou 
plusieurs des revendications precedentes, caracte- 
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rise en ce que le piiage de dessus (12) est fixe sur 
la plaque de maintlen (2). 

7. Sac filtrant selon, ou en particulier selon, I'une ou 
plusieurs des revendications precedentes, caracte- 
rise en ce que le materia u du sac a poussieres est 
un voile. 

8. Sac filtrant selon, ou en particulier selon, I'une ou 
plusieurs des revendications precedentes, caracte- 
rise en ce que le materiau de voile presente une 
epaisseur (d) sensibtement superieure a ceile d'un 
materiau defiltre en papier. 

9. Sac filtrant selon, ou en particulier selon, Tune ou 
plusieurs des revendications precedentes, caracte- 
rise en ce que le materiau de tuyau est dispose en 
forrnant un pli de bordure longitudinal (4) tire vers 
Pints rieur sur ies deux cotes. 

10. Sac filtrant selon, ou en particulier selon, i'une ou 
plusieurs des revendications precedentes, caracte- 
rise en ce que la profondeur (x) du pli de bordure 
longitudinale (4), en toutcas dans le cas d'un mate- 
riau en voile, est choisie en fonction de la longueur 
(t) du pli transversal (10), de la largeur (b) de la pla- 
que de maintien (2), de I'epaisseur (d) du materiau 
de sac a poussieres et de la dimension resultante. 
en se referant a une arete de bordure (16) de la pla- 
que de maintien (2), du depassement de pli trans- 
versal (14). 

11. Procede de fabrication d'un sac filtrant (1) avec une 
plaque de maintien (2) et un sac a poussieres (3), 
dans lequel on realise d'abord une disposition sous 
forme de tuyau du saca poussieres (3) avec un piia- 
ge en bordure longitudinale, et ceiui-ci est ensuite 
separe en forrnant une deuxieme zone d'extremite 
(6), caracterise en ce que, ensuite, Ies deux extre- 
mites (5,6) fibres opposees sontfermees, et la pla- 
que de maintien (2), apres avoirforme une ouverture 
(8) correspondante dans le materiau du sac a pous- 
sieres, en association a I'une des zones d'extremite 
(6), est mlse en adhesion envers le sac a poussieres 
(3). 

12. Procede selon, ou en particulier selon, iarevendica- 
tion 1 1 , caracterise en ce que la zone de materiau 
de sac a poussieres, mise en adhesion avec la pla- 
que de maintien (2), est repliee, en direction longi- 
tudinale du sac a poussieres (3), sur I'autre zone 
d'extremite (5) en forrnant un depassement de pli 
transversal (14). 

13. Procede selon, ou en particulier selon, une ou plu- 
sieurs des revendications 11 a 12, caracterise en 
ce que le depassement de pli transversal (14) est 
rabattu par piiage en direction longitudinale du sac 



a poussieres (3), sur I'autre zone d'extremite (5). 

14. Procede selon, ou en particulier selon, une ou plu- 
sieurs des revendications 11 a 13, caracterise en 

5 ce que le rabattement par piiage (12) est fixe en soi. 

15. Procede selon, ou en particulier selon, une ou plu- 
sieurs des revendications 11 a 14, caracterise en 
ce que le rabattement par piiage (12) est fixe a la 

10 plaque de maintien (2). 
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